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Установка для автоматического контроля физико-механических свойств смесей, со-
держащая основание, на котором установлены бункер для подачи смеси, желобчатый ба-
рабан, узел уплотнения образца с рычагом, приспособление для разрушения испы-
тательного образца, приспособление для очистки формообразующей поверхности от 
остатков формовочной смеси, отличающаяся тем, что устройство оснащено датчиком 
перемещений, закрепленным на основании и контактирующим с рычагом узла уплотне-
ния, и узлом испытания образца на срез, содержащим датчик силы, закрепленный на ос-
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В 22 С 5/04, В 22 С 9/00 / Оониши Тетсуо, Сатоу Каничи, Асано Сейжи; заявитель KO-
MATSU MFG CO LTD; опубл. 19.09.84. 
3. Установка для автоматического контроля физико-механических свойств смесей: 
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лов, И.И.Синицин; заявитель Харьковский филиал Всесоюзного научно-исследователь-
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литейного производства; заявл. 08.06.70; опубл. 21.09.72 (прототип). 
 
 
Полезная модель относится к области литейного производства, в частности к установ-
кам для контроля физико-механических свойств формовочных смесей. 
Известна установка для автоматического контроля свойств формовочных смесей [1], 
содержащая бункер для подачи смеси, желобчатый барабан, датчики для определения фи-
зико-механических свойств, приспособление для разрушения испытательного образца и 
приспособление для очистки желобчатого барабана от остатков формовочной смеси, кро-
ме того, узел уплотнения образца выполнен в виде уплотняющего устройства с прессовой 
колодкой и ножами-отсекателями. Формовочная смесь поступает из бункера на движу-
щийся в течение заданного времени барабан. По окончании перемещения прессовая ко-
лодка со смонтированными на ней ножами-отсекателями опускается на формовочную 
смесь, происходит изготовление образца. При дальнейшем движении образцов по конвей-
еру они поступают под плиту, на которой установлены датчики контроля смеси, с помо-
щью которых, при опускании плиты на образец, производится контроль физико-меха-
нических свойств смеси. После этого смесь с конвейера удаляется приспособлениями. 
Недостаток этой установки заключается в том, что она не обеспечивает непрерыв-
ность контроля, так как измерение свойств осуществляется только у отдельно изготовлен-
ных образцов. 
Известна также установка для контроля уплотняемости формовочных смесей [2], со-
держащая дозирующий бункер, узел уплотнения образца, желобчатый барабан и приспо-
собление для разрушения испытанного образца и очистки желобчатого барабана от 
остатков формовочной смеси. 
Недостатком данной установки является то, что контроль осуществляется только по 
одному параметру - уплотняемости. 
Наиболее близкой к предлагаемой полезной модели является установка для автомати-
ческого контроля физико-механических свойств смесей, содержащая основание, на кото-
ром установлены бункер для подачи смеси, желобчатый барабан, узел уплотнения образца 
с уплотняющим катком, рычагом и грузом, приспособление для разрушения образца, при-
способление для очистки внутренней поверхности барабана, датчики определения физи-
ко-механических свойств - датчик сырой прочности, датчик влажности, датчик 
газопроницаемости, которые снабжены механизмом возвратно-поступательного переме-
щения для периодического контакта с исследуемым образцом, что не позволяет осуществ-
лять непрерывный контроль свойств формовочных смесей [3]. 
Недостатком устройства является невозможность измерения таких физико-механи-
ческих свойств смеси, как уплотняемость и прочность на срез. 
Задачей полезной модели является обеспечение непрерывного контроля таких физико-
механических свойств формовочных смесей, как уплотняемость и прочность на срез. 
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Поставленная цель достигается тем, что устройство, содержащее основание, на кото-
ром установлены бункер для подачи смеси, желобчатый барабан, узел уплотнения образца 
с рычагом, приспособление для разрушения испытательного образца, приспособление для 
очистки формообразующей поверхности от остатков формовочной смеси, согласно полез-
ной модели, дополнительно оснащено датчиком перемещений, закрепленным на основа-
нии и контактирующим с рычагом узла уплотнения, и узлом испытания образца на срез, 
содержащим датчик силы, закрепленный на основании и соединенный с ножом. 
Установка осуществляет непрерывный контроль свойств смеси при измерении уплот-
няемости и прочности на срез. Полученные данные сравниваются с заданными и, при от-
клонении, корректируется состав формовочной смеси. Таким образом, использование 
установки повышает точность измеряемых величин за счет непрерывности контроля и по-
зволяет оперативно управлять процессом смесеприготовления в реальном масштабе вре-
мени, что улучшает качество изготовляемых отливок. 
На фигуре показан общий вид установки для автоматического контроля физико-
механических свойств песчано-глинистых формовочных смесей. 
Установка содержит основание 1, на котором установлены: 
бункер 2 для испытываемого материала, 
желобчатый барабан 3 с кольцевой проточкой и горизонтальной осью вращения 4, 
узел уплотнения образца, включающий уплотняющий каток 5, ось 6 которого смонти-
рована на рычаге 7, который установлен с возможностью поворота на оси 8, закрепленной 
на основании 1, датчик перемещений 9, закрепленный на основании 1 и контактирующий 
с рычагом 7. На рычаге 7 закреплен градуированный рычаг 10, на свободный конец кото-
рого навешивается груз 11, 
узел испытания образца на срез, состоящий из датчика силы 12, оснащенного демпфи-
рующим устройством, закрепленного на основании 1 и соединенного с ножом 13, 
приспособление 14 для разрушения испытательного образца, 
приспособление 15 для очистки формообразующей поверхности от остатков формо-
вочной смеси, выполненное в виде вращающейся щетки, 
емкость 16 для остатков смеси, прошедших испытания, 
электронный преобразователь информации для выдачи на ЭВМ 17, 
привод барабана, содержащий электродвигатель и редуктор (на фигуре не показаны). 
На бункере 2 закреплен вибратор 18, предотвращающий зависание материала, скребок 
19 для разравнивания смеси, датчик 20 для контроля высоты заполнения проточки желоб-
чатого барабана 3. 
Установка работает следующим образом. Проба смеси, отбираемая из работающего 
смесителя, подается в бункер 2. Желобчатый барабан 3 приводится во вращение электро-
двигателем через редуктор. Испытываемый материал из бункера 2 попадает в кольцевую 
проточку непрерывно вращающегося барабана, ширина и глубина которой зависит от вяз-
копластических свойств испытываемого материала. Вибратор 18 обеспечивает стабиль-
ный режим заполнения рабочей полости барабана 3. Разравнивание смеси осуществляет 
скребок 19, а датчик 20 контролирует высоту заполнения. Затем формовочная смесь уп-
лотняется в проточке желобчатого барабана с помощью уплотняющего катка 5, вращаю-
щегося в направлении перемещения смеси. Давление катка на смесь регулируется 
перемещением груза 11 на градуированном рычаге 10. Каток 5 действует на образец смеси 
и деформирует его на некоторую величину, которая определяется датчиком перемещений 
9, постоянно контактирующим с рычагом 7. Датчик 9, в свою очередь, через преобразова-
тель 17 передает значение на ЭВМ. Последовательно за уплотняющим катком на испыты-
ваемую формовочную смесь действует нож 13, причем рабочая часть ножа находится на 
глубине 15 мм уплотненной формовочной смеси. В момент превышения напряжения 
сдвига предельного значения (предела прочности) происходит изменение характера де-
формации в испытываемом образце. Эта деформация фиксируется датчиком силы 12. 
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Датчик связан с преобразователем 17, и его показания передаются на ЭВМ. Далее образец 
смеси, удерживающийся во внутренней полости желобчатого барабана 3 силами трения, 
возникающими при его уплотнении, перемещается к приспособлению для разрушения. 
Приспособление 14 для разрушения испытательного образца врезается в образец и разру-
шает его. Окончательная очистка внутренней поверхности рабочего колеса осуществляет-
ся щеткой 15. Формовочная смесь от разрушенного образца попадает в емкость 16 и далее 
при помощи транспортера возвращается в смеситель. 
Использование данной установки в системе смесеприготовления исключает субъек-
тивность оценок физико-механических свойств формовочных смесей, существующих при 
контроле в экспресс-лабораториях, повышает точность измеряемых параметров вследст-
вие непрерывного контроля физико-механических свойств смеси, а также позволяет опе-
ративно управлять процессом смесеприготовления в реальном масштабе времени, что в 
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